Cutting flat glass plate into several rectangular plates comprises cutting 
the flat glass plate along cutting lines into several partial plates 
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Zusammenfassung von DE10041519 

Cutting a flat glass plate into several rectangular plates comprises 
cutting the flat glass plate along cutting lines into several partial 
plates; rotating the plat by 90 deg and removing the partial plates; 
and cutting the partial plates along several cutting lines vertical to 
the first cutting lines into rectangular plates. An Independent claim 
is also included for a device for cutting a flat glass plate comprising 
a cutting table (9) formed on a base (8) so it can rotate by 90 deg 
and consisting of table segments (9A-9D) arranged on the base. 
Preferred Features: Parallel guide rails (10,1 1) are fixed to the base 
and each table segment is fixed to two runners (12). 
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© Verfahren und Vorrichtung zum Durchschneiden einer 

© Das Zuschnelden dieser Rechteckplatten mit vorgege- 
bener Kantenlange erfolgt typischerweise mittels eines 
entlang den Schneidlinien bewegten Laserstrahles in Ver- 
bindung mit einem nachlaufenden Kiihlfleck zur Induzie- 
rung einer thermomechanischen Spannung, die iiber der 
Bruchfestigkeit des Glases liegt, sowie mittels eines je- 
weils am Angang der Schneidlinie mechanisch induzier- 
ten Initial risses. 

In einer Grundstellung der Flachgasplatte (1) werden 
mehrere parallele erste Schnittlinien (1-3) durchgefuhrt, 
danach wird die so zerteilte Flachglasplatte (1 ) um 90° ge- 
dreht und es werden dabei die Teilplatten (2-5) auseinan- 
der bewegt, indem jeder Teilplatte ein verfahrbares Tisch- 
segment eines Schneidtisches zugeordnet ist. In dieser 
Position werden dann mehrere parallele zweite Schnitte 
(4-9) senkrechtzu den ersten Schnitten durchgefuhrt, wo- 
bei an jeder Teilplatte an der vorlaufenden Kante ein Initi- 
al riS induziert wird. 

Dadurch kann der ZerteilungsprozeS einem Arbeitsvor- 
gang erfolgen mit exakter, optimaler Platzierung des Initi- 
alrisses an den Plattenkanten. 



Flachglasplatte in mehrere Rechteckplatten 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Durchschneiden einer Hachglasplatte in mehrete Rechteck- 
platten vorgegebener Kantenlange mittels eines entlang den 
Schneidlinien bewegten Laserstrahles in Verbindung mit ei- 
nem zugeordneten Kuhlfleck zur Induzierung einer thermo- 
mechanischen Spawning entlang der Schneidlinie die iiber 
der Bruchfestigkeit des Glases liegt, sowie mittels eines je- 
weils am Anfang der Schneidlinie mechanisch induzierten 
Itutialnsses. 

[0002] Konventionelle Trennverfahren fur Rachglas ba- 
sieren darauf, mittels eines Diamanten oder eines Schnei- 
dradchens zunachst eine Ritzspur im Glas zu generieren, urn 
das Glas anschlieBend durch eine auBere mechanische Kraft 
entlang der so erzeugten Schwachstelle zu brechen (Ritz- 
Brecb-Methdde). Nachteilig ist bei diesem Verfahren, daB 
durch die Ritzspur Partikel (Splitter) aus der Oberflache ge- 
lost werden, die sich auf dem Glas ablagern konnen und dort 
beispielsweise zu Kratzern fuhren konnen. Ebenfalls kon- 
nen sogenannte Ausmuschelungen an der Schnittkante ent- 
stehen, die zu einem unebenen Glasrand fuhren. Weiterhin 
fiihren die beim Ritzen entstehenden Mikrorisse in der 
Schnittkante zu einer verringerten mechanischen Bean- 
spruchbarkeit, d. h. zu einer erhohten Bruchgefahr 
[0003] Ein Ansatz, sowohl Splitter als auch Ausmusche- 
lungen und Mikrorisse zu vermeiden, besteht im TVennen 
von Glas auf der Basis thermisch generierter mechanischer 
Spannung. Hierbei wird eine WarmequeUe, die auf das Glas 
genchtet ist, mit fester Geschwindigkeit relativ zu dem Glas 30 
bewegt und so eine derart hohe thermomechanische Span- 
nung erzeugt, daB das Glas Risse bUdet. Der notwendigen 
Eigenschaft der WarmequeUe, die thennische Energie lokal 
d. h. nut einer Genauigkeit besser einen Millimeter, was den 
typischen Schnittgenauigkeiten entspricht, posidonieren zu 35 
konnen, geniigen Infrarotstrahler, spezielle Gasbrenner und 
insbesondere Laser. Laser haben sich wegen ihrer guten Fo- 
kussierbarkeit, guten Steuerbarkeit der Leistung sowie der 
Moglichkeit der Strahlformung und damit der Intensitats- 
verteilung auf Glas bewahrt und durchgesetzt Dabei ist es 40 
sowohl moglich, das Glas durch den Laserstrahl zunachst zu 
ritzen, urn es anschlieBend mechanisch zu brechen, als auch 
das Glas direkt mit dem Strahl in Verbindung mit einem me- 
chanisch aufgebrachten StartriB, auch Anritz oder InitialriB 
genannt, zu durchbrennen, d. h. zu schneiden. Die Erfindune 45 
geht von der Alternative des Schneidens aus. 
[0004] Dieses I^eretrahl-Schneidverfahren, das durch 
eine lokale Erwarmung durch den fokussierten Laserstrahl 
in Verbindung mit einer Kuhlung vori auBen eine thermome- 
chanische Spannung bis liber die Bruchfestigkeit des Werk- 50 
stoffes induziert, ist durch mehrere Schriften bekannt ge- 
worden, beispielsweise durch die EP 0 872 303 A2 die 
DE 693 04 194 T2 und die DE 43 05 107 C2. Es braucht da- 
her hier mcht mehr naher beschrieben zu werden. 
[0005] Fiir zahlreiche Anwendungen in der Technik ins- 
besondere ftir die Herstellung von Displayscheiben von mo- 
dernen Kommunikationsprodukten wie Mobilteiephone Ta- 
schenrechner und dergleichen, werden Rechteck-Dunnglas- 
scheiben mit vorgegebenen Kantenlangen benotigL Diese 
Rechteckscheiben, die auch solche mit einem quadratischen 
Format einschUeBen, werden typischerweise durch Zerteilen 
einer groBeren Rachglasplatte in mehrere Rechteckplatten 
erzeugt Dabei wird die groBere Hachglasplatte zunachst 
entlang mehrerer, parallel zueinander verlaufenden ersten 
Schneidlinien und danach urn 90° versetzt, ebenfalls endang 
mehrerer parallel verlaufender zweiten Schneidlinien ge- 
schnitten. Dadurch entstehen, vorgegeben durch die Schnitt- 
punkte der sich unter einem Winkel von 90° schneidenden 
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Schneidlinien, die gewunschten Rechteckplatten, wobei der 
Abstand zwischen den parallelen Schneidlinien jeweils die 
Kantenlangen der Rechteckplatten vorgibt 
[0006] Bei dieser Methodik der HersteUung von Rechtek- 
kenscheiben durch Zerteilen einer groBeren Hachglas- 
scheibe entsteht hinsichtlich des verfahrensbedingt notwen-^ 
digerweise mechanisch aufzubringenden Startrisses, typi- 
scherweise mittels eines Schneidradchens, folgende Proble- 
matik. Wahrend bei der Anbringung des Startrisses bei den 
ersten Schneidlinien das Schneidradchen maBgenau an der 
Kante der zu zerteilenden Hachglasplatte angesetzt werden 
kann, d. h. ,n optimaler Weise ein StartriB erzeugt werden 
kann, ist das bei den zweiten um 90° versetzten Schneidli- 
men mcht mehr der Fall. Hierbei muB das Schneidradchen 
™. Sc hnittpunkt der beiden um 90° versetzt laufenden 
Schneidlinien von oben aufgesetzt werden. Dies erfordert 
mcht nur eine sehr prazise punktgenaue Positionierung des 
schneidradchens durch eine entsprechend prazise arbei- 
tende Steuerung, sondern ruhrt auch verrahrensbedingt not- 
wenmgerweise dazu, daB die vier in den Schnittpunkten der 
Schneidlinien jeweils zusammenlaufenden Ecken von vie 
Rechteckplatten beschadigt werden konnen, da der StartriB 
mcht, wie bei den ersten Schneidlinien, an der Plattenkante 
angesetzt werden kann, wodurch die Beschadigung der 
Platte sehr gering gehalten werden kann, sondern von oben 
kommend relativ flachig im Schnittpunkt der SchneidUnien 
angesetzt werden muB. 

[0007] Um diese Nachteile zu vermeiden, konnten die 
Rechteckplatten nicht in einem Arbeitsvorgang durchge- 
schmtten und vereinzelt werden, d. h. der ZerteUungsprozeB 
muBte unterbrochen werden. 
[0008] Der Erfindung Uegt die Aufgabe zugrunde, das ein- 
gangs bezeichnete Verfahren so zu fuhren bzw. die zugeho- 
nge u P^^^ngs-Vorrichtung so auszugestalten, daB 
auch hinsichthch der zweiten Schneidlinien in einem Ar- 
beitsgang, d. h. ohne den ZerteilungsprozeB zu unterbre- 
chen, em StartriB ohne groBere Beschadigung der Platten 
exakt mechanisch gesetzt werden kann, mit dem gleichen 
genngen Aufwand wie beim Setzen des Startrisses bei den 
ersten Schneidlinien. 

[0009] Bei dem Verfahren gelingt dies ausgehend von 
dem eingangs bezeichneten Verfahren zum DurchschneideE 
einer Rachglasplatte in mehrere Rechteckplatten vomege- 
bener Kantenlange mittels eines endang den Schneidlinien 
bewegten Laserstrahles in Verbindung mit einem zugeord- 
neten Kuhlfleck zur Induzierung einer thermomechanischen 
Spannung entlang der Schneidlinie, die uber der Bruchfe- 
stigkeit des Glas liegt, sowie mittels eines jeweils am An- 
fang der Schneidlinie mechanisch induzierten Iriitialrisses 
erfindungsgemaB mit den Schritten: 

~ Zerschneiden der Rachglasplatte in einer Grundstel- 
iung entlang mehrerer paralleler erster Schneidlinien, 
deren Abstand sich jeweils nach der vorgegebenen 
Lange der einen Kante der Rechteckplatten bestimmt, 
m mehrer Teilplatten mit Induzierung des Iniualrisses 
am Anfang jeder Schneidlinie an der Kante der Flach- 
glasplatte, 

- Drehen der so zerschnittenen hachglasplatte um 90° 
und Auseinanderbewegen der geschnittenen Teilplat- 
ten auf einen vorgegebenen Abstand zueinander, und 

- Zerschneiden der auseinanderbewegten Teilplatten 
entlang mehrerer, paralleler zweiter SchneidUnien, die 
senkrecht zu den ersten Schneidlinien verlaufen und 
deren Abstand sich jeweils nach der vorgegebenen 
Lange der anderen Kante der zuzuschneidenden Recht- 
eckplatten bestimmt, in diese Rechteckplatten, mit In- 
duzierung des Initialrisses am Anfang jeder Schneidli- 
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' hie an der Kante jeder Teilplatte. 

[0010] Hinsichtlich der eingangs bezeichneten Vorrich- 
tung zum Durchschneiden einer Flachglasplatte in mehrere 
Rechteckplatten vorgegebener Kanterilknge mittels einer 5 
Laserstrahl-Schneideinrichtung gelingt die Losung der Auf- 
gabe erfindungsgemaB mit einem auf einem Grundkorper 
urn 90° drehbar aufgebauten Schneidtisch, auf dem die 
Flachglasplatte aufspannbar ist, und der aus mehreren 
Hschsegmenten besteht, die auseinanderfahrbar auf dem 10 
Grundkorper angeordnet sind. 

[0011] Durch die erfindungsgemaBen MaBnahmen ist es 
daher moglich, mit Hilfe des spannungsinduzierten Schnei- 
dens von Glas mit Laser, Glasscheiben in einem Arbeits- 
gang durchzuschneiden und zu vereinzeln, ohne den Zertei- 15 
lungsprozeB zu unterbrechen. Daruber hinaus ist es moglich, 
den fur den Laserschnitt erf orderhchen InitialriB exakt zu 
platzieren und die bei der Einbringung des Initialrisses er- 
zeugte Schadigung minimal zu halten. 

[0012] Besondere Vorteile werderi gemaB einer Ausgestal- 20 
tung der Erflndung mit einem Verfahrensgang erzielt, bei 
dem jeweils die Randbereiche der Flachglasplatte als Ab- 
fallplatten abgeschnitten werden. Dadurch ist sichergestellt, 
daB die Kanten der zuzuschneidenden Rechteckplatten 
keine Beschadigungen aufweisen. . 25 

[0013] Ein besonders exakt platzierter InitialriB wird ge- 
maB einer Weiterbildung der Erflndung mit einer Verfah- 
rensfuhrung erreicht, bei der die Induzierung des Initialris- 
ses mittels eines gesteuert bewegten Hartmetall-Schneidrad- 
chens erfolgt, das vor der jeweils zu ritzenden Glaskante ab- 30 
gesenkt und dann gegen die Kante zum Anritzen bewegt 
wird. 

[0014] VorrichtungsmaBig laBt sich das notwendige ex- 
akte, reproduzierb are Auseinanderfahren der Tischsegmente 
gemaB einer Ausgestaltung der Erfindung durch eine Vor- 35 
richtung bewerkstelligen, bei der auf dem Grundkorper zwei 
parallel zueinander angeordnete Fuhrungsschienen befestigt 
sind, und jedes Hschsegment auf zwei Laufwagen befestigt 
ist, die in den Fuhrungsschienen durch Antriebssysteme ver- 
schiebbar aufgenommen sind. 40 
[0015] Vorzugsweise ist dem Schneidtisch der Vorrich- 
tung in an sich bekannter Weise ein Vakuumsystem zum 
Aufspannen der Flachglasplatte und der zerschnittenen Teil- 
platten zugeordnet. Besondere Vorteile werden dabei erzielt, 
wenn jedem Tischsegment ein getrennt ansteuerbares Vaku- 45 
umf eld zugeordnet ist Dadurch konnen die zugeschnittenen 
Teilplatten getrennt fixiert und gelost werden, so daB ein ne- 
gativer EinfluB des durch das Vakuum eventuell verspannten 
Glases auf den nachfolgenden Laserschnitt vermieden wird. 
[0016] Da es bei dem Laserstrahlschneiden auf einen ex- 50 
akt platzierten InitialriB ankommt, .sieht eine Ausgestaltung 
der Erfindung eine Vorrichtung vor, bei der zur Erzeugung 
eines mechanischen Initialrisses ein in seiner Bewegung po- 
sitionierbares HartmetaU^Schneidradchen vorgesehen ist. 
Um dabei die Gefahr, daB das Schneidradchen den Schneid- 55 
risen beruhrt, was insbesondere bei dunnem Glas infolge der 
nicht zu vermeidenden Unebenheit des Schneidtisches bei 
konstanter Zustellung des Schneidradchens moglich ware, 
zu verringern, und um zu vermeiden, daB die Kuhiluft, die 
dem schneidenden Lasers trahlfleck zugeordnet ist, die Glas- 60 
platte beim Schneiden anhebt, sieht eine Ausgestaltung der 
Erfindung eine Vorrichtung vor, bei der in den Tischsegmeh- 
ten endang der Schneidlinien in der 90°-Position des 
Schneidtisches bei auseinanderbewegten Hschsegmenten 
eine abgesenkte Nut ausgebildet ist Uber diese Nut kann 65 
dann die aufgeblasene Kuhiluft entweichen bzw. das 
Schneidradchen kann, wenn es unterhalb der Glasplatte zu- 
gestellt wird, ohne Beschadigung in diese Nut eintauchen. 



[0017] Anhand eines in der Zeichung dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispieles wird die Erfindung naher erlautert. 
[0018] Es zeigen: 

[0019] Fig. 1 in zwei Figurenteilen A und B das Grund- 
prinzip des Zerschneidens einer Rachglasplatte in mehrere 
Rechteckplatten mittels des Laserstrahlschneidens in Ver- 
bindung mit einem mechanischen InitialriB, mit ersten 
Schneidlinien endang einer Kante der Rechtecke in einer 
Grundstellung der Rachglasplatte gemaB Figurenteil A, und 
mit zweiten Schneidlinien endang der anderen Kante der 
Rechtecke in einer um 90° gedrehten Stellung der Rach- 
glasplatte gemaB Figurenteil B, 

[0020] Fig. 2 ein bevorzugtes Aus fuhrungsbei spiel der er- 
findungsgemaBen Schneidvorrichtung mit einem um 90° 
drehbaren Schneidtisch in der Grundstellung, der aus meh^ 
reren Tlschsegmenten besteht, die uber Laufwagen und auf 
einem Grundkorper angebrachte Fuhrungsschienen ausein- 
anderbewegbar sind, 

[0021] Fig. 3 den Schneidtisch nach Fig. 2 in der 90°-Stel- 
lung, und 

[0022] Fig. 4 eine Ausfuhrungsform mit endang den 
Schneidlinien in den Hschsegmenten integrierten Nuten. 
[0023] Die Fig. 1 zeigt in den beiden Figurenteilen A und 
B das Grundprinzip des erfindungsgemaBen Verfahrens zum 
Durchschneiden einer Rachglasplatte 1 in mehrere, hier 
vier, Rechteckplatten. Im ersten Schritt werden in der 0°- 
Stellung, d. h. der Grundstellung der Rachglasplatte 1, die 
in dem Figurenteil A dargesteilt ist, drei parallele Schneidli- 
nien 1-3 mit zugehorigen Startrissen, d. h. Anritzen 1-3, die 
typischerweise mechanisch durch ein Schneidradchen auf- 
gebracht werden, durch Laserstrahlschneiden in X-Richtung 
in die Rachglasplatte eingebracht. Die Ahritze 1-3 konnen 
dabei in optimaler Weise prazise an der Kante der Rachglas- 
platte 1 gesetzt werden, mit einer rninimalen Schadigung der 
Platte in der Umgebung des Anritzes. 

[0024] Das Laserstrahlschneiden ist bekannt, beispiels- 
weise durch die eingangs bezeichneten Druckschriften. Da- 
bei wird ein Lasers trahl mit einem vorgegebenen Strahlpro- 
fil und damit einem entsprechend konfigurierten Schneid- 
fleck endang den Schneidlinien bewegt. Durch die hohe 
Temperatur in der Rachglasplatte 1\ die durch den Laser- 
strahl erzeugt wird, wird eine thermomechanische Span- 
nung endang der zu trennenden Schneidlinie in der Rach- 
glasplatte 1 erzeugt. 

[0025] Zur Erhohung der thermomechanischen Spannung 
wird in bekannter Weise dem Schneidfleck eine Kuhlung in 
Form eines Kuhlflecks in einem definierten Abstand auf der 
Schneidlinie nachgefuhrt. Dieser Kuhlfleck, der auch kon- 
zentrisch zum Schneidfleck platziert werden kann, wird bei- 
spielsweise durch Aufblasen von kalter Liift oder Gas/Rus- 
sigkeitsgemischen durch eine Duse erzeugt. Durch die 
Schwachung des Glases am Startpunkt des Schneidens 
durch den Anritz reiBt dann das Glas aufgrund der aufgebau- 
ten thermomechanischen Spannung endang der Schneidli- 
nien. 

[0026] Nach dem Einbringen der Schnitte 1-3 gemaB R- 
gurenteil A, was zu zwei Gutglasplatten 2 und 3 sowie zwei 
Rand Abfallplatten 4 und 5 fiihrt, wird dann die zerschnit- 
tene Rachglasplatte 1 um 90° gedreht, um drei weitere par- 
allele Schneidlinien, ebenfalls in X-Richtung, vorzugeben, 
die die Schneidlinien 1-3 aus dem Figurenteil A unter einem 
Winkel von 90° schneiden. 

[0027] Die Initialrisse, d. h. die Anritze fur die aus dem er- 
sten Schnitt hervorgegangenen Gutglasplatten 2 und 3 miis- 
sen nun an der Glaskante des zuvor erzeugten Laserschnittes 
1-3 induziert werden. Damit dieser InitialriB mdglichst mi- 
nimal ist und das Glas nur an der erforderlichen S telle be- 
schadigt wird, werden erfindungsgemaB vor der Einbrin- 
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gung des Anritzes die im ersten Schneidvorgang erzeueten 
Gutglasplatten 2, 3 und die Rand-AbfallpJen 4,7aufe? 
nen vorgegebenen Abstand auseinandergefahren Dieser 
Zus^nd ist im FigurenteU B dargesteUt.1jm dabei dmch 
diese Auseinander-Bewegung keine Verluste bei der Genau- < 

atsgefXt 8en ' ^ ^ S6hr CXakt UDd ^odSar " 
[0028] Mittels der durch den Laserstrahl durchgefuhrten 
zweiten, paraUelen Schnitte 4, 5 und 8 in Verbinaung mit 
den zugehongen gleichziffrigen Anritzen wird die GmplaTe 10 
3 ,„ zwe, Rechteekplatten 3A und 3B in Verbindung nut 
zwe. Rand-AbfaUplatten 6A und 6B geteilt. Entspre^Td 

h k %^ Utp,atte 2 durch ^ "itteb des Laserctrahles 
durchgefuhrten paraUelen zweiten Schnitte 5, 7 undT L 
Verbindung mit den zugehorigen gleichziffiigen Anritzen in 15 

SSf und^ P ^ D k 2A Und B 2B UHd 2Wei Rand-Abf^plat- 
ten 7A und 7B zerschmtten, Es entstehen dadurch in einem 

Arbextsgang ohne Unterbrechung des ZerteUungsproz^sS 

kZ^^T™ ^ 2B ' 3A UDd 3B voiegebene^ 
Kantenlangen die an platzierten AnritzsteUen nur mLimale 20 

unvermeidl,che Schadigungen aufweisen, die die spStere 
Anwendung nicht beeintrachtigen. P 
[0029] Die Fig. 2 zeigt die erfindungsgemaBe Schneid- 
yomchtung zur purchfuhrung des vorbesthriebenen erfn- 
dungsge^Ben ^rfahrens in der 0°-SteUung entsprechVnd 25 
Fig. 1, Ted A. D ie Schneidvorrichtung besteht aus einer 
Omndplatte 8, auf welcher ein Schneidtisch 9 aufgebauTfsL 
auf dem die zu zerteilende Hachglasplatte 1 nalfa Fie 1 
Si .? nng ^ f 1 ? Untedruckes aufgespannt wird 
[0030] Dieser Schneidtisch besteht aus vier schraffiert ge- 30 
kennzeichneten Tischsegmenten 9A-9D, die kongruent zu 
den gemaB Fig 1 zu schneidenden Glas-Teilplakn ^5 
«nd. OenereU sind die Anzahl und die Abmessungen der 
Tischsegmente an die Zahl und die Kantenlange der zu 
schneidenden Glas-Teilplatten anzupassen. 35 
[0031] Auf der Grundplatte 8 sind zwei, parallel zueinan- 
der angeordnete Fuhrungsschienen 10, 11 flir ieweils vier 
darau, gefiihrten „ JS££^ 

t^ZSi^r; Laufwagen mil einer Bezugsziffer 

versehen sind Jedes Tischsegment 9A-9D ist dabei mit ei- 40 

" C ^T V ^ La ^ aSM 12 verbun den, so daB jedes Tisch- 
segment auf den Fuhrungsschienen 10, 11 in Y Richtung bei 

Uung UOd in X-MchtoW bei der um 90° ge- 
drehten SteUung verschoben werden kann 

[0032] Die Tischsegmente 9A-9D sind dabei vorzugs- 45 
weise «> gestaltet, daB ihnen jeweils ein getrennt ansteulr- 
bares Vakuumfeld zugeordnet ist, so daB die nach dem Bear- 
beitungsprozeB erzeugten Glas-Teilplatten getrennt fixiert 
und gelost werden konnen, so daB ein negativer EinfluB des 
durch das Vakuum eventuell verspannten Glases auf den La- 50 
serschnitt vermieden werden kann. 

[0033] Das Verschieben der Tischsegmente kann mit ver- 
schiedenen Antriebsarten realisiert werden, z. B. mit einem 
pneumattschen bzw. hydraulischen Antriebssystem, elektro- 
motonsch oder elektromagnetisch mittels eines Hubsy- 55 
stems. , 

[0034] In der in Fig. 2 dargesteUten Grundstellung des 
Schneidusches 9 werden die ersten drei, in Fig. 1A darge- 
steUten Schnitte 1-3 zusammen mit dem zugehorigen Anritz 
entlang der Beriihrungslinien zwischen den Tischsegmenten 
ausgefubrt So verlauft beispielsweise der Schnitt 1 entlang 
der Benihrungslinie zwischen den Tischsegmenten 9A und 
»B. Dor Anritz wird dabei jeweils seitlich an der linken 
Kante der Hachglasplatte 1 angesetzt, so daB die Schadi- 
gung der oberen und unteren Glasflache minimal ist 65 
[0035] In der Fig. 3 ist die Schneidvorrichmng fur ite An- 
drogen der drei Schnittlinien zur Erzeugung der Schnitte 
4-9 nach Fig. IB in der um 90° verdrehten SteUung des 
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oW l^ll^T^ Schnittric htung ist auch in 
dieser 90 -SteUung nach Fig. 3 die X-Richtung. Um de* 

£££££ Teil - Gl -P latten ^ und3 jewfils "idtch 

an der Kante anbnngen zu konnen, werden die zugehorigen 

9B iSf P P S 4 *f Tischsegmente 9A und 

9B in X-Richtung auf einen vorgegebenen Abstand zueinan 

des Schneidradchen zwischen die Tischsegmente gefahren 
werden kann, um dann seidich gegen die^veiligfn S- 
kante verfahren werden zu konnen 8 

SSS^JJS, 4 in ^ ™W^ne a Ausschnitt- 
UarsteUung mit Blicknchtung auf die Stimseite eines T^h 
segmentes, beispielsweise des Tischsegmente^ Rg 5" 
erne bevorzugte Variante der erfindungsgemafien Schneid^ 
vomchtung nut in den Tischsegmenten hitegrierten Nuten 
13 direkt unterhalb der SchnittUnien, die in die FlacK 
Platte 1 emgebracht werden soUen. Diese Nuten 13 Sn 

T A T nmeS5Ung von ca - 2 - >< i £££ 

t£n ^ a ? n . dle T , dem Laserstrahl-Schneidfleck zugeordne 
KuhUuft beim Einschneiden in die Flachglasplattf TSL 
halb der Glasscheibe uber die Nut entwfichen, worTein 

s^m ?e£- J eSchni f neD Tei ^ d-h den kZX 
strom vermieden werden kann. Dariiber binaus kann beim 
Schneiden von dunnem Glas das Anritzwerkzeug^ z B 

teflTZ^^'J 11 * Nut 13 ^uchen g ohne dfe 
Oefahr, beim Anntzen des Glases den Schneidtisch mit dem 

Anntzwerkzeug zu beriihren. Bedingt durch die imt richTzu' 

SS nd K n , ToI , eranzen b «haftete UnebenhJt^ der 
Sf, h Pf te kann « nanuich bei entsprechend dun- 
nen Hachglasplatten und fester ZusteUung des Anritzwerk- 

dtr Si^ ^TT' f 8 *" ^werkzeug £51 
t hS^ 8 J o J ^ was ohne die Nut eine 

Schadigung des Schneiddsches verursachen bzw. das Aa- 
ntzwerkzeugstumpfniachenkonnte. D 

Patentanspriiche 

1 i J 6 ^ 611 Z " m Du «*scbneiden einer Hachglas- 
platte (1) in mehrere Rechteekplatten (2A 2B 3A 3R1 
vorgegebener Kantenlange mittels eines' entlang der 
Schneidlimen bewegten Laserstrahles in VerbindunL 
mit einem zugeordneten Kuhlfleck zur Induzierung ei- 

Schneidlmie, die uber der Bruchfestigkeit des Glases 
begt, sowie mittels eines jeweils am Anfang der 
Schneidlmie mechanisch induzierten Initialrissef, mit 
den Schntten: 

- Zerschneiden der Hachglasplatte (1) in einer 
GrundsteUung endang mehrerer paraUeler erster 
Schneidhmen (Schnitte 1-3), deren Abstand sich 
jeweds nach der vorgegebenen Lange der einen 
Kante der Rechteekplatten bestimmt, in mehrere 
TeUplatten (2-5) mit Induzierung des Inidalrisses 
am Anfang jeder Schneidbnie an der Kante der 
Hachglasplatte (1), 

- Drehen der so zerschnittenen Hachglasplatte 
(1) um 90° und Auseinanderbewegen der ge- 
schmttenen TeUplatten (2-5) auf einen vorgegebe- 
nen Abstand zueinander, urid 

- Zerschneiden der auseinanderbewegten TeU- 
platten {2rf) endang mehrerer, paraUeler zweiter 
Schneidhmen (Schnitte 4-9), die senkrecht zu den 
ersten Schneidhmen verlaufen und deren Abstand 
ach jeweUs nach der vorgegebenen Lange der an- 
deren Kante der zuzuschneidenden Rechteekplat- 
ten besummt, in diese Rechteekplatten (2A, 2B 
3A, 3B), nut Induzierung des Inidalrisses am An- 
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fang jeder Scfaneidlinie an der Kante jeder Teil- 
platte. 

2. V^ahren nach Anspruch 1, bei dem jeweils die 
Randbereiche der Hachglasplatte (1) als AbfaUplatten 
(4, 5, 6A, 7A, 7B) abgeschnitten werden. 5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die In- 
duzierung des Initialrisses mittels eines gesteuert be- 
wegten HartmetaU-Schneidradchens (14) erfolgt, das 
vor der jeweilig zu ritzenden Glaskante abgesenkt und 
dann gegen die Kante zum Anritzen bewegt wird 10 

4. Vorrichtung zum Durchschneiden einer Hachglas- 
platte (1) m mehrere Rechteckplatten (2A 2B 3A 3B) 
vorgegebener Kanteniange mittels einer Laserstrahl- 

^ n^^' einem auf dem Grundkorper 
W 90 drehbar aufgebauten Schneidtisch (9) auf 15 
dem die Hachglasplatte (1) aufspannbar ist, und der 
aus mehreren Tischsegmenten (9A-9D) besteht, die 
ausemanderfahrbar auf dem Grundkorper (8) aneeord- 
net sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, bei der auf dem 20 
Grundkorper (8) zwei paraUel zueinander angeordnete 
Fuhrungsschienen (10, 11) befestigt sind, und jedes 
Tischsegment (9A-9D) auf zwei Laufwagen (12) befe- 
sugt ist, die in den Fuhrungsschienen (10, 11) durch 
Antaebssysteme verschiebbar aufgenommen sind 25 
C. Vomchtung nach Anspruch 4 oder 5, bei der dem 
SchneidUsch (9) ein Vakuumsystem zum Aufspannen 
der Flachglasplatte (1) und den zerschnittenen Teilplat- 
ten (2, 3; 2A, 2B, 3A, 3B) zugeordnet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, bei der jedemTisch- 30 
segment (9A-9D) ein getrennt ansteuerbares Vakuum- 
reld zugeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7 bei 
der zur Erzeugung eines.mechanischen Initialrisses ein 

ui seiner Bewegung positionierbares Hartmetall- 35 
bchneidradchen (14) vorgesehen ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8 bei 
ou m .^ e ° Tlschse g m ^teri (9A-9D) entlang'der 
Schneidhmen in der 90°-Position des Schneidtisches 
bei ausemanderbewegten Tischsegmenten eine abge- 40 
senkte Nut (13) ausgebildet ist. 

Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 
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